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Es bien sabido, que la no implementación de un correcto plan de mantenimiento preventivo, 
conlleva costos excesivos por repuestos imprevistos, paradas de producción no planificadas, mala 
calidad de producto terminado y consumo excesivo de energía eléctrica ya que la maquinaria no se 
encuentra en su punto óptimo. Así pues, cada vez es mayor la cantidad de empresas que se suman 
a invertir en mano de obra especializada en el mantenimiento preventivo. Muchas de estas son 
pequeñas o medianas industrias que desean mejorar sus procesos de manufactura.  
 
En el presente trabajo, se tratará de dar una orientación y definición del sentido que tiene el 
mantenimiento en la industria, se tratarán definiciones como Mantenimiento Preventivo, 
Mantenimiento Correctivo y Predictivo, sus virtudes y defectos, así como una descripción detallada 
de la implementación de estas disciplinas en la empresa Panorama S.A.S, del sector 
textil/manufacturero. 
 
Palabras clave: Mantenimiento, preventivo, correctivo, mejora, orden de trabajo, 







It is well known that the failure to implement a correct preventive maintenance plan entails 
excessive costs for unforeseen spare parts, unplanned production stops, poor quality of the finished 
product and excessive consumption of electrical energy since the machinery is not at its optimal 
point. Thus, the number of companies that are adding to invest in specialized labour in preventive 
maintenance is increasing. Many of these are small or medium-sized industries that want to 
improve their manufacturing processes. 
 
In this work, we will try to give an orientation and definition of the meaning of maintenance in the 
industry, definitions such as Preventive Maintenance, Corrective and Predictive Maintenance, their 
virtues and defects, as well as a detailed description of the implementation of these will be 
discussed. disciplines in the company Panorama SAS, of the textile / manufacturing sector. 
 
Keywords: maintenance, preventive, corrective, improvement, work order, lubrication, 















El mantenimiento en la industria, ha sufrido una evolución importante empujada en gran parte por 
el desarrollo tecnológico de los equipos de control. En sus inicios era visto como actividades 
correctivas para solucionar fallas, además, dichas actividades eran realizadas por los mismos 
operarios, después, se crean los departamentos de mantenimiento, no solo con el fin de solucionar 
las fallas sino de prevenirlas.  
 
Tradicionalmente, se han distinguido 5 tipos de mantenimiento, que se diferencian entre sí por el 
carácter de las tareas que incluyen: correctivo, preventivo, predictivo, programado y 
mantenimiento en uso. Esta división de tipos de mantenimiento presenta el inconveniente de que 
cada equipo necesita una mezcla de cada uno de esos tipos, de manera que no se puede pensar en 
aplicar uno solo de ellos a un equipo en particular.   
 
Así, en un motor determinado se ocupará de su lubricación (mantenimiento preventivo periódico), 
si lo requiere, se medirán sus vibraciones o sus temperaturas (mantenimiento predictivo), quizás 
requiera una puesta a punto anual (mantenimiento programado) y se repararán las averías que vayan 
surgiendo (mantenimiento correctivo). La mezcla más idónea de todos estos tipos de 
mantenimiento la dictarán estrictas razones ligadas al coste de las pérdidas de producción en una 
parada de ese equipo, al coste de reparación, al impacto ambiental, a la seguridad y a la calidad del 
producto o servicio, entre otras.  
 
Teniendo en cuenta lo anterior, se hace necesario el buen análisis e implementación de planes 
acordes a cada máquina en específico, al igual que el apoyo de software destinados a la gestión del 
mantenimiento, bases de datos que permiten sacar estadísticas, entre otras cosas.  
 
Entonces, de los párrafos anteriores se distingue los objetivos del mantenimiento, sin embargo, se 
pueden resumir en: Garantizar el funcionamiento regular de las instalaciones y servicios, evitar el 
envejecimiento prematuro de los equipos que forman parte de las instalaciones, y conseguir lo 
anterior al menor costo posible.  
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2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
La ausencia del mantenimiento preventivo en una empresa puede generar costos excesivos, 
menores estándares de calidad en el producto final, inseguridad para el operario, disminución de la 
vida útil de la maquinaría, así como menor disponibilidad de la misma. Lo anterior implica pérdidas 
monetarias directas para la empresa, las cuales necesariamente deberían evitarse.  
Es por ello que, el mantenimiento preventivo en la industria, es uno de los pilares fundamentales 
para la óptima operación de los sistemas productivos dentro de una compañía, sea cual sea la 
actividad económica en la que se desempeñe. Sin este tipo de mantenimiento el rendimiento de la 
planta sería deficiente.  
Teniendo en cuenta que la finalidad de cualquier empresa es producir bienes y servicios, a cambio 
de un beneficio económico, se busca que tal beneficio sea el mayor posible, de allí surge la tarea 
de los ingenieros en la correcta planeación del mantenimiento acorde a las necesidades de la 
compañía, maximizando la eficiencia de su producción. 
Actualmente, para gran parte de las pequeñas y medianas industrias, no es una prioridad invertir 
dinero en labores preventivas, pues lo consideran un gasto innecesario. Por consiguiente, la tarea 
más importante que se debe generar con la ingeniería y el mantenimiento, es demostrar el valor a 
largo plazo del profundo análisis que se debe efectuar en la instalación, dicho en otras palabras, 
optimizar procesos y servicios al menor costo posible haciendo uso de ciencias exactas aplicadas 
en la práctica. 
Por desgracia, el porcentaje de empresas que dedican todos sus esfuerzos a mantenimiento 
correctivo y que no se plantean si esa es la forma en la que se obtiene un máximo beneficio es muy 
alto. Son muchos los responsables de mantenimiento, tanto de empresas grandes como pequeñas, 
que creen que estas técnicas están muy bien en el campo teórico, pero que en su planta no son 
aplicables: parten de la idea de que la urgencia de las reparaciones es la que marca y marcará 






3.1 OBJETIVO GENERAL 
Diseñar e implementar un plan de mantenimiento preventivo asistido por software tipo CMMS 
(sistema de administración de mantenimiento asistido por computador) para la sección de 
“Producción principal” en la empresa PANORAMA S.A.S. 
 
3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 Adquirir un conocimiento de toda la planta, así como un conocimiento de los distintos 
mecanismos y partes críticas de cada una de las máquinas que componen la sección piloto.  
 Diseñar un sistema de codificación acorde con las necesidades de la empresa. 
 Estandarizar actividades de mantenimiento que requieren las máquinas. 
 Definir fechas de inicio y frecuencias de las actividades de mantenimiento para cada uno 
de los equipos de la sección piloto.   
 Generación de ordenes de trabajo para los días de mantenimiento establecidos por la 
empresa. 
 Digitar información recolectada en ordenes de trabajo realizadas en los días de 
mantenimiento. 











Durante el desarrollo del proyecto, se trabajará de una manera que fomente el aprendizaje por parte 
del practicante, incentivando siempre el análisis de los diferentes tipos de maquinaria existentes en 
la compañía y evaluando el mejor camino a seguir para cumplir a cabalidad a los objetivos 
propuestos.  
Se iniciará con el reconocimiento de las máquinas, estudiando en detalle su funcionamiento e 
importancia para la producción de la compañía. Al igual que estudiar sus manuales proporcionados 
por el fabricante, haciendo especial énfasis en el capítulo de mantenimiento, con el fin de adquirir 
el conocimiento necesario para la posterior elaboración de las rutas y rutinas de mantenimiento y 
su respectivo maestro de lubricantes.  
Se elaborará una estructura de codificación que permita un correcto reconocimiento de cualquier 
equipo, así como su sección y proceso productivo. Esta estructura de codificación será consignada 
en el aplicativo SMPlus Pro®.  
Haciendo uso del software tipo CMMS se elaborarán las fichas técnicas de los equipos que hacen 
parte de la sección piloto, al igual que iniciar la documentación de intervenciones correctivas, de 
mejoras y consumibles, por medio de la generación de ordenes de trabajo.  
Se realizará un levantamiento de campo, con el acompañamiento del docente guía y de los técnicos 
más conocedores de la empresa, por cada una de las máquinas que conforman la sección piloto 
para reunir los datos necesarios para las diseñar rutas y rutinas de mantenimiento según el 
requerimiento de cada máquina o equipo. Lo anterior se realizará teniendo en cuenta las tareas de 
tipo lubricación, eléctrica, mecánica, instrumentación y generales (LEMIG).  
Todo lo anterior mencionado, estará acompañado de estadísticas y/o reportes de cumplimiento, así 
como indicadores de gestión, asistidos por el software SMPlus Pro®, que serán presentados 




5 CARACTERÍSTICAS DE LA COMPAÑÍA 
 
5.1 RESEÑA HISTÓRICA 
PANORAMA S.A.S abre sus puertas en el año de 1984 como una empresa pereirana fabricante de 
persianas. En el año de 1988 se cambia la presentación de las persianas verticales, e incorpora la 
coordinación del color entre telas y accesorios. En ese mismo año, Panorama es pionera en la 
fabricación de las persianas horizontales en aluminio con tecnología sueca. Posteriormente, en el 
año 2000, Panorama obtiene certificación de gestión de la calidad ISO 9001 versión 1994, por sus 
buenas prácticas en fabricación y comercialización de Persianas.  
Luego, en el año 2006, se inicia un proyecto de expansión, construyéndose una nueva planta de 
producción con un área de más de 2500 m2 y maquinaria especializada en cada una de las líneas. 
Se duplica la capacidad de producción y se presentan por primera vez en el país, dos nuevos 
productos que revolucionaron el mercado de la decoración: Sheer Elegance y Venecia Royal. 
Panorama continúa innovando con sus productos, en el año 2007 presenta al público su línea de 
persianas motorizadas que pueden ser controladas a través de control remoto, y en el año 2010 
presenta su línea de persianas con diseños personalizados, marcando así una nueva tendencia en el 
mercado.  
Para el año 2017, la compañía incursiona hacia nuevos productos y tecnologías, presenta su alianza 
estratégica con la firma estadounidense 3M para la comercialización de películas de seguridad y 
control solar, brindando además un agradable componente arquitectónico a los espacios interiores. 








Potencializar el talento humano de la compañía con las competencias, habilidades y carácter 
necesarios para construir una cultura organizacional que cimente la vocación al logro, y que, a su 
vez, permita un desempeño con excelencia. De esta manera, satisfacer plenamente a nuestros 
clientes con productos y procesos innovadores de alta calidad, magnífica imagen, entrega oportuna 
y precios competitivos. Nos enfocaremos permanentemente en la consolidación de alianzas 
estratégicas con los proveedores y canales de distribución, nacionales e internacionales, quienes 
nos apoyarán en la construcción del liderazgo en los mercados donde compitamos, y así logremos 
ser altamente rentables y garanticemos la permanencia de la compañía en el tiempo. 
5.3 VISIÓN 
Para el 2020 con un equipo humano enfocado a la excelencia y mediante una cultura organizacional 
orientada al logro, ofreceremos soluciones decorativas y de confort para espacios externos e 
internos, satisfaciendo plenamente a nuestros clientes. Alcanzaremos el liderazgo entre las 
empresas afines, siendo innovadores permanentes, incursionando en nuevos mercados, países y 
canales de distribución para así generar rentabilidad y éxito a nuestros colaboradores, 
distribuidores, proveedores y accionistas. 
 
5.4 PRODUCTOS 
Panorama S.A.S posee un amplio portafolio de productos, combinando a la perfección materiales, 
texturas y colores en todos ellos. Las líneas de productos que la empresa fabrica y comercializa se 
dividen en los siguientes:  
 Cortinas y persianas: Esta gama de productos están compuestos por un conjunto 
mecanismos de control que permiten enrollar y desenrollar la tela de la cortina, sobre un 
tubo de aluminio o acero. Tiene una acción de freno incorporado que asegura la cortina en 
cualquier altura y permite su fácil manejo. Dentro de esta línea se encuentran varios tipos 




Figura 5.1 Persianas enrollables. Fuente: [6] 
 
Figura 5.2 Persianas tipo sheer. Fuente: [6] 
 
Figura 5.3 Persianas tipo panel japonés. Fuente: [6] 
 
 Toldos: Producto para proveer confort en fachadas y exteriores, bloqueando en gran 
medida la luz solar. También se han implementado diseños de toldos motorizados y con 
sensores que detectan la cantidad de luz y viento presente, pudiéndose ocultar 




Figura 5.4 Toldo tipo "select". Fuente: [6] 
 
 Sobrillas: Producto para utilización en exteriores, al igual que los toldos, están pensadas 
para brindar confort térmico en espacios abiertos. 
 
Figura 5.5 Sombrillas. Fuente: [6] 
 
 Personnalité: Línea de producto en la cual se puede imprimir un estampado sobre la tela 
de cualquier tipo de persianas.  
 




 Claraboyas: Tipo de producto especializado para cubrir de forma total o parcial claraboyas 
interiores. Desarrollados con materiales muy similares a los de las persianas. 
 
Figura 5.7 Claraboyas en interiores. Fuente: [6] 
 Motorización: Tipo de persianas, las cuales tienen incorporado un motor pequeño el cual 
les proporciona movimiento ascendente – descendente o lineal, según el tipo de persiana a 
la cual se quiera ensamblar. Las persianas de este tipo son controladas por medio de un 
control remoto. 
 







6 MARCO TEÓRICO 
6.1 HISTORIA DEL MANTENIMIENTO 
Antes de 1750 el 75% de la población vivía de la agricultura. Se dedicaban a cultivar para subsistir, 
pero no comercializaban la producción. Los trabajos eran artesanales y la maquinaria que existía 
se accionaba por elementos mecánicos, aprovechando la propia naturaleza (ríos, saltos de agua, 
viento, etc.). Sólo el 25% de la población vivía en las ciudades. 
A mediados del siglo XVIII, sobre el año 1780 se produce un cambio en la vida del hombre y la 
sociedad. Se inventa la máquina de vapor en 1782 por el escocés James Watt, lo que supuso la 
invención y desarrollo del ferrocarril. Se inventa el barco de vapor y se mecaniza la agricultura y 
ganadería. De todas estas innovaciones, se deriva el desarrollo extraordinario de dos industrias: la 
del hierro y la del carbón. 
A lo largo del proceso industrial vivido desde finales del siglo XIX, la función mantenimiento ha 
pasado diferentes etapas. En los inicios de la revolución industrial, los propios operarios se 
encargaban de las reparaciones de los equipos. Cuando las máquinas se fueron haciendo más 
complejas y la dedicación a tareas de reparación aumentaba, empezaron a crearse los primeros 
departamentos de mantenimiento, con una actividad diferenciada de los operarios de producción. 
Las tareas en estas épocas eran básicamente correctivas, dedicando todo su esfuerzo a solucionar 
las fallas que se producían en los equipos.  A partir de la Primera Guerra Mundial, y, sobre todo, 
de la Segunda, aparece el concepto de fiabilidad, y los departamentos de mantenimiento buscan no 
sólo solucionar las fallas que se producen en los equipos, sino, prevenirlas. Esto supone crear una 
nueva figura en los departamentos de mantenimiento: personal calificado, cuya función es estudiar 
qué tareas de mantenimiento deben realizarse para evitar las fallas. 
Luego de ver la necesidad de tener altos estándares de calidad y conociendo los sobre costos que 
generaba las fallas e ineficiencia de las maquinas se pensó en como predecir lo daños a los equipos, 
ya que empezó a ser de gran importancia la operación continua (no paro) de las plantas de 
producción, de este manera nacieron varias técnicas las que han sido parte esencial en el desarrollo 
tecnológico que tenemos hasta el momento, aparece el mantenimiento predictivo, el mantenimiento 
proactivo, la gestión de mantenimiento asistida por ordenador, y se consolida el mantenimiento 
basado en fiabilidad (RCM). 
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6.2 CONCEPTO DE MANTENIMIENTO 
El mantenimiento es el sustantivo correspondiente al verbo mantener. La función concreta de 
mantenimiento es sostener la funcionalidad y el cuerpo de un objeto o aparato productivo para que 
cumpla su función de producir bienes o servicios.  
La real academia de la lengua española, también ofrece su propia definición, la cual suscita al 
mantenimiento como el conjunto de operaciones y cuidados necesarios para que instalaciones, 
edificios, industrias, etc., puedan seguir funcionando adecuadamente (Diccionario de la lengua 
española, 2014). 
Existen muchas definiciones, sin embargo, las expuestas anteriormente, omiten un componente de 
carácter primordial como lo es el costo. De nada sirve invertir demasiado tiempo, esfuerzo y dinero, 
si al final no representa un beneficio directo para las empresas e industrias. 
Así pues, se puede condensar la definición de mantenimiento como el conjunto de técnicas 
destinadas a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible 
(buscando la más alta disponibilidad), con el máximo rendimiento, y hacerlo al menor costo 
posible. 
Diversos estudiosos coinciden en que la gestión del mantenimiento debe ser una disciplina flexible, 
capaz de integrar todas aquellas prácticas y definiciones, para adaptarse a los diferentes tipos de 
industrias y sectores económicos, y así lograr el beneficio directo de una planta en específico. Esto 
quiere decir que hoy en día no es justificable pensar que toda una planta debe estar sujeta a un tipo 
de mantenimiento (por ejemplo, correctivo, preventivo, etc.). Cada equipo ocupa una posición 
distinta en el proceso industrial, y tiene unas características propias que lo hacen diferente del resto, 
incluso de otros equipos similares. Por lo tanto, una bomba o un motor pueden necesitar de unas 
tareas de mantenimiento, mientras que otra bomba y otro motor similares pueden necesitar de otro 
tipo de tareas muy distintas, las cuales pueden depender del tipo y lugar de trabajo, tiempo de 
funcionamiento, entre otros. Si se quiere optimizar, ya no es suficiente con pensar en el tipo de 
instalación o en las características del equipo. Es necesario tener en cuenta toda una serie de 
factores, como el coste de una parada de producción, su influencia en la seguridad, el coste de una 
reparación, etc., que van a determinar las tareas de mantenimiento más convenientes para cada 
equipo (GARCÍA GARRIDO, 2003). 
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6.3 MANTENIMIENTO CORRECTIVO 
Forma más básica de mantenimiento, el cual se lleva a cabo después de detectarse un defecto en 
un equipo o en una línea de producción, su objetivo es hacer que el equipo vuelva a funcionar 
normalmente, para que pueda realizar su función asignada con la mayor celeridad posible. Estos 
fallos, no necesariamente deben parar la total operación de la máquina o la producción para ser 
considerados correctivos, es por ello, que este tipo de mantenimiento debe clasificarse en dos 
categorías según la naturaleza de la avería: Correctivo planificado y correctivo no planificado. 
6.3.1 MANTENIMIENTO CORRECTIVO NO PLANIFICADO 
Se refiere al mantenimiento de emergencia y debe efectuarse de forma inmediata. Es decir, 
cuando ocurre algún tipo de urgencia o imprevisto y se han de tomar decisiones para que la 
maquinaria vuelva a su funcionamiento correcto lo antes posible. La naturaleza de los fallos 
en este tipo, pueden surgir por imperativos legales, defectos de seguridad que afecten 
directamente al operario o a personal de la empresa, aplicación de normas o asuntos de 
contaminación. 
6.3.2 MANTENIMIENTO CORRECTIVO PLANIFICADO 
Se refiere al mantenimiento del que se tiene constancia con antelación y no representa una 
urgencia inmediata, por lo que se puede preparar al personal, los repuestos, equipos técnicos 
necesarios, los documentos pertinentes, etc. Este tipo de mantenimiento, a pesar de que 
sigue siendo un correctivo, se puede programar para que no influya directamente en las 
labores de producción de la empresa. 
6.4 MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Es el mantenimiento que tiene por misión mantener un nivel de servicio determinado en los 
equipos, programando las correcciones de sus puntos vulnerables en el momento más oportuno. 
Aquí se analiza en profundidad la máquina o equipo y se le asignan tareas de inspección, que 
requieren de cierto nivel de competencias técnicas, pero no demasiado complejas para evitar 
prolongar excesivamente la parada de la máquina con estas revisiones. La frecuencia de las 
intervenciones se confiere de manera subjetiva, a estimación de la persona encargada de planear el 
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mantenimiento preventivo en la empresa, sin embargo, existen varias consideraciones las cuales 
pueden ayudar a esta persona a ser un poco más acertada en la asignación de los tiempos, como lo 
es la vida útil media de una pieza de la máquina y el nivel de desgaste al que está expuesta, historial 
de reparaciones anteriores, recomendaciones del fabricante, legislación vigente, las 
recomendaciones de expertos y las acciones llevadas a cabo sobre activos similares. Normalmente 
las ejecuciones de mantenimientos preventivos se asignan cada 24 o 48 semanas. 
Dentro de la definición de mantenimiento preventivo, se acuña también el término de 
Mantenimiento de Oportunidad, el cual no es más que el mismo preventivo, pero aprovechando los 
periodos de no utilización, evitando de este modo parar los equipos o las instalaciones cuando están 
en uso. 
6.5 MANTENIMIENTO PREDICTIVO 
Este tipo de mantenimiento se destaca sobre el preventivo debido a que no presenta tanta 
incertidumbre en cuanto al verdadero estado de las piezas que conforman la maquinaria. Es una 
técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un componente, de tal forma que dicho 
componente pueda reemplazarse, con base en un plan, justo antes de que falle. Así, el tiempo 
muerto del equipo se minimiza y el tiempo de vida del componente se maximiza. 
Esta técnica supone la medición de diversos parámetros que muestren una relación predecible con 
el ciclo de vida del componente. Algunos ejemplos de dichos parámetros son los siguientes: 
 Vibración de cojinetes 
 Temperatura de las conexiones eléctricas 
 Resistencia del aislamiento de la bobina de un motor. 
El uso del mantenimiento predictivo consiste en establecer, en primer lugar, una perspectiva 
histórica de la relación entre la variable seleccionada y la vida del componente. Esto se logra 
mediante la toma de lecturas (por ejemplo, la vibración de un cojinete) en intervalos periódicos 
hasta que el componente falle.  
La Figura 6.1 muestra una curva típica que resulta de graficar la variable vibración contra el 
tiempo. Como la curva lo sugiere, deberán reemplazarse los cojinetes subsecuentes cuando la 
vibración alcance aproximadamente 1,25 in/s. Los fabricantes de instrumentos y software para el 
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mantenimiento predictivo pueden recomendar rangos y valores para reemplazar los componentes 
de la mayoría de los equipos, esto hace que el análisis histórico sea innecesario en la mayoría de 
las aplicaciones. 
 
Figura 6.1 Vibración de un cojinete con respecto al tiempo. Fuente: [8] 
 
7 PRESUPUESTO Y FUENTES DE FINANCIACIÓN 
Teniendo en cuenta que la modalidad bajo la cual se desarrollará el presente proyecto es “práctica 
de extensión”, no habrá un presupuesto a cargo del practicante. Sin embargo, gastos como la 
adquisición de licencia para el uso del software SMPlus Pro®, correrán por cuenta de la empresa 
PANORAMA S.A.S, ya que el proyecto representa un beneficio directo para ella. Adicionalmente, 







8 PLAN DE MANTENIMIENTO PARA LA EMPRESA PANORAMA S.A.S 
Se realiza una propuesta para iniciar con el diseño e implementación del plan de mantenimiento 
preventivo en una de las secciones productivas existentes dentro de la compañía, ya que, al poseer 
más de 120 equipos en total, el diseño de este plan en tan sólo 6 meses (tiempo de duración de la 
práctica) para todos estos, era inviable. Así pues, se acordó junto con gerencia, implementar este 
proyecto en la sección de “Producción Principal”, la cual incluía 28 equipos, además, se incluyó 
dentro del proyecto a los dos compresores principales de la planta, para un total de 30 equipos en 
la que se denominará “Sección Piloto”. Conviene resaltar que el diseño e implementación del plan 
de mantenimiento preventivo incluye sólo la mencionada sección piloto, sin embargo, el proyecto 
abarca también toda la gestión y documentación de trabajos realizados a cualquier máquina de la 
planta. Todo lo anterior, bajo la asistencia del software de mantenimiento tipo CMMS adquirido 
por la compañía SMPlus Pro®. 
En seguida se presentará una descripción de cada una de las fases en la implementación del plan 
de mantenimiento, y posteriormente se enseñarán los entregables en los anexos con la intención de 
complementar la información. 
8.1 LOCALIZACIÓN DE LA MAQUINARIA EN PANORAMA S.A.S 
La planta de producción de Panorama S.A.S cuenta con un área de más de 2500 m2, se distribuyó 
los equipos en secciones productivas, donde cada una cuenta con una serie de procesos y a su vez 
máquinas adscritas a cada proceso. El plano con la distribución de la maquinaria se observa en la 
Figura 8.1. 
8.2 ESTRUCTURA DE CODIFICACIÓN 
Al momento de iniciar el proyecto, se percató que la compañía tenía implementado un sistema de 
codificación a la maquinaria. Por efectos de evitar confusiones a los técnicos, los cuales ya estaban 
familiarizados con dicho sistema, se decidió trabajar sobre el mismo.  
Inicialmente, se hizo una inspección general, para actualizar el listado de máquinas en 
funcionamiento, eliminar aquellas que no se encontraban operativas, y añadir algunas máquinas 
que no contaban con código. Se crearon las secciones y procesos productivos a los cuales estarían 
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adscritas las máquinas, asignando un código a cada una. Como resultado se obtuvo un total de 7 
secciones, 26 procesos y 124 máquinas o equipos. Ver anexo 1. 
EN-099 
 
La codificación de las máquinas posee componentes alfanuméricos, los cuales indican el proceso 
al cual pertenecen y un consecutivo numérico de 3 dígitos. 
 
Figura 8.1 Plano de distribución de la maquinaria en la sección piloto. 
8.3 MAESTRO DE ESPECIALISTAS DE MANTENIMIENTO 
Con el fin de producir reportes de costos a la gerencia, se hace necesario conocer el costo de los 
colaboradores o mano de obra especializada perteneciente al departamento de mantenimiento, los 
cuales ayudan en la ejecución de intervenciones de mantenimiento.  
En un escenario ideal, se tendría mano de obra especializada para cada uno de los tipos de 
mantenimiento (lubricación, eléctrico, mecánico, instrumentación y generales), sin embargo, dado 
el tamaño de la planta, sólo se contaba con 2 especialistas de mantenimiento. 
Consecutivo de máquina 
Iniciales del proceso al cual 




8.4 TARJETAS MAÉSTRAS 
A cada equipo de la sección piloto, como parte del proyecto, se le creó su respectiva tarjeta maestra, 
la cual reúne información importante y tiene como objetivo poder acceder a ella de manera rápida, 
y sin tener que dirigirse hasta la ubicación de la máquina. Esta información puede ser de carácter 
técnico, por ejemplo, potencia, caudal, voltaje, corriente, etc., así como información general como 
modelo, No de serie, año de fabricación, nombre del equipo, capacidad de producción, e igualmente 
contiene los datos de contacto de un representante de la marca o quien presta el servicio técnico. 
8.5 MAESTRO DE TAREAS 
Son todas aquellas actividades que, en su conjunto, establecen las rutas o rutinas de mantenimiento. 
Están divididas por tipo de mantenimiento (lubricación, eléctrica, mecánica, instrumentación y 
generales), y poseen una codificación alfanumérica consecutiva que permite identificar su 
naturaleza de forma inmediata, por ejemplo, una tarea con código “M21”, se sabe de inmediato que 
es mecánica por su inicial y el consecutivo está asociado directamente a la tarea. Estas actividades 
pueden ser de carácter general y abarcar un grupo de máquinas, o de carácter específico y abarcar 
sólo una máquina. 
8.6 RUTAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Como se mencionó en el apartado anterior, las rutas, están constituidas por un conjunto de tareas a 
realizarse en una máquina en específico, así como su frecuencia en semanas. Se visualizan en tablas 
donde están incluidas las 52 semanas que tiene un año, ubicando marcas indicativas en las semanas 
donde está planeado un mantenimiento. 
Las rutas se construyen a partir de inspeccionar los equipos, consultar los manuales, acudir a los 
técnicos o especialistas en busca de información, y hacer buen uso del sentido común, y de esta 
manera se permite identificar las tareas que estos requieren.  
8.7 RUTINAS DE MANTENIMIENTO  
Son un análogo a las rutas, ambas son una composición de tareas y se visualizan de la misma forma, 
sin embargo, su diferencia radica en la frecuencia de realización de las tareas. Se dice que una tarea 
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con frecuencia inferior a 4 semanas es considerada rutina. Estas además pueden ser asignadas con 
frecuencia en días.  
8.8 ORDEN DE TRABAJO 
Una orden de trabajo es un documento escrito, que se genera cuando se requiere efectuar una 
reparación o inspección, contiene información de la máquina que se va a intervenir (código), fecha 
de generación de la orden, responsable o especialista de mantenimiento asignado para atender el 
requerimiento y un breve párrafo con las acciones de mantenimiento por realizar. 
Lo más importante que se tiene en cuenta al emitir una orden de trabajo es la información resultante 
cuando esta ha sido ejecutada, puesto que se registra información acerca del tipo y causa de la falla 
en el equipo, materiales, repuestos, horas y personal necesario para la realización del 
mantenimiento, todo esto con el objetivo de hacer un seguimiento al objeto o equipo. 
En el proyecto se evidenció 4 clases de ordenes de trabajo: Preventivas, correctivas, de mejoras y 
de consumibles.  
8.9 HOJA DE VIDA DE LAS MÁQUINAS 
Son documentos que se encargan de registrar de manera específica, todas las labores o 
intervenciones realizadas a un equipo o máquina, permitiendo generar un histórico que proporcione 
análisis de cualquier índole (seguridad y salud en el trabajo, costos o financiero, gestión humana, 
etc.) a la empresa, y que se construyen a partir de las ordenes de trabajo planeadas, ejecutadas y 
diligenciadas por los jefes de producción y mantenimiento, al igual que todo su personal de trabajo. 
8.10 MAESTRO DE LUBRICANTES 
Es un conjunto de datos que provee información acerca de todos los lubricantes disponibles en la 
empresa, acompañado de códigos alfabéticos y gráficos en cada uno para permitir que los 
especialistas de mantenimiento tengan conocimiento de qué lubricante aplicar en casos específicos. 






En el desarrollo del proyecto, se percibieron algunos aspectos que se pueden mejorar para optimizar 
el trabajo tanto del estudiante como del personal en la empresa, algunos de ellos son: 
 Poca o nula información en algunos equipos, en cuanto a mantenimiento se refiere, lo cual 
dificultaba la precisión a la hora de asignar tareas de mantenimiento y su frecuencia. 
 Inconvenientes en la comunicación entre el departamento de mantenimiento y producción, 
dificultando el proceso de planeación de mantenimiento preventivo semanal. 
 Falta de compromiso por parte de algunos supervisores de producción a la hora de dar el 
visto bueno de los trabajos ejecutados y proporcionar su firma en las ordenes de trabajo.  
 Poca información suministrada al momento de diligenciar las ordenes de trabajo por parte 
de los técnicos encargados. 
10 CONCLUSIONES 
 Se diseñó y ejecutó de forma satisfactoria un plan de mantenimiento preventivo a la sección 
de producción principal de la empresa Panorama S.A.S, obteniendo un índice de ejecución 
de mantenimiento preventivo superior al 80%. 
 Se apreció una mejoría considerable en cuanto a fallas imprevistas de la maquinaria. 
 Se puso en práctica diversos conocimientos adquiridos a lo largo del pregrado, tales como: 
Hidráulica y neumática, mecanismos, tribología, entre otros. 
 Se adquirieron nuevas destrezas y competencias importantes para el desarrollo profesional 
de cualquier ingeniero, como liderazgo y manejo de personal, así como labores 
administrativas. 
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1. ESTRUCTURA DE CODIFICACIÓN 
 
 



















Fuente: software SM Plus pro® 
 
2. TARJETAS MAESTRAS 
 IMPRESORA DE RÍGIDOS AGFA ANAPURNA 
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 UNIDAD UPS:  
 




Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 CABINA DE PINTURA: 
 
 





Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 
 CIZALLA MANUAL #2 
 
 




 COMPRESOR DE PISTÓN IWATA: 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 COMPRESOR DE PISTÓN PORTER CABLE:  
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 COMPRESOR DE PISTÓN SCHULZ 
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 CORTADORA FLEXICUT 
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 CORTADORA PROGRAMABLE M1 
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 CORTADORA ULTRASONIC 
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 ELEVADOR MOTORES: 
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 MÁQUINA PLANA #1:  
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 MÁQUINA PLANA #2: 
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 MÁQUINA PLANA #3: 
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 MÁQUINA PLANA #4: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 MÁQUINA PLANA #5: 
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 MÁQUINA PLANA #6: 
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 PERFORADORA DE PERFIL PLUS 
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 SELLADORA ARES PLUS SLE: 
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 SIERRA INGLETEADORA #1:  
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 SIERRA INGLETEADORA #2: 
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 SIERRA INGLETEADORA #3: 
 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 





Fuente:  Software SM Plus pro® 
 SIERRA SIN FIN: 
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 T. CONTROLADORA PANEL #1: 
 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 T. CONTROLADORA PANEL #2: 
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 T. CONTROLADORA SHEER #1: 
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 T. CONTROLADORA SHEER #2: 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 T. CONTROLADORA ENROLLABLE #1: 
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 T. CONTROLADORA ENROLLABLE #2: 
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4. MAESTRO DE LUBRICANTES 
 
Maestro de aceites 
 
Maestro de grasas 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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5. RUTAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
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 CABINA DE PINTURA: 
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 CIZALLA MANUAL #2: 
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 COMPRESOR DE PISTÓN IWATA: 
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 COMPRESOR DE PISTÓN PORTER CABLE: 
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 COMPRESOR DE PISTÓN SCHULZ: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CORTADORA PROGRAMABLE M1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CORTADORA ULTRASONIC: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CORTADORA FLEXICUT: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 MÁQUINA PLANA #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 MÁQUINA PLANA #2: 
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94 
 
 MÁQUINA PLANA #3: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 MÁQUINA PLANA #4: 
 




 MÁQUINA PLANA #5: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 MÁQUINA PLANA #6: 
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 PERFORADORA DE PERFIL PLUS: 
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 SELLADORA ARES PLUS SLE: 
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 SIERRA INGLETEADORA #1: 
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 SIERRA INGLETEADORA #2: 
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 SIERRA INGLETEADORA #3: 
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 SIERRA SIN FIN: 
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 T. CONTROLADORA ENROLLABLE #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 T. CONTROLADORA ENROLLABLE #2: 
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 T. CONTROLADORA PANEL #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
107 
 
 T. CONTROLADORA PANEL #2: 
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 T. CONTROLADORA SHEER #1: 
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 T. CONTROLADORA SHEER #2: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
110 
 
 UNIDAD UPS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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6. RUTINAS DE MANTENIMIENTO 
 RUTINA LUBRICACIÓN – CIZALLA MANUAL #2: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – COMPRESOR DE PISTÓN IWATA: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – COMPRESOR DE PISTÓN PORTER CABLE: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – COMPRESOR DE PISTÓN SCHULZ: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – CORTADORA PROGRAMABLE M1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – CORTADORA ULTRASONIC: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – ELEVADOR MOTORES: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – CORTADORA FLEXICUT: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – SIERRA INGLETEADORA #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – SIERRA INGLETEADORA #2: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – SIERRA INGLETEADORA #3: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #1: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #2: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #3: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #4 
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126 
 
 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #5: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – MÁQUINA PLANA #6: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – PERFORADORA DE PERFIL PLUS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – SIERRA SIN FIN: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA ENROLLABLE #1: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA ENROLLABLE #2: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA PANEL #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA PANEL #2: 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA SHEER #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORA SHEER #2: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – COMPRESOR DE PISTÓN IWATA: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – COMPRESOR DE PISTÓN PORTER CABLE: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – COMPRESOR DE PISTÓN SCHULZ: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – CORTADORA FLEXICUT: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – SIERRA INGLETEADORA #1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – SIERRA INGLETEADORA #2: 
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 RUTINA MECÁNICA – SIERRA INGLETEADORA #3: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – CORTADORA PROGRAMABLE M1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – SIERRA SIN FIN: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA MECÁNICA – CORTADORA ULTRASONIC: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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7. DESCRIPCIÓN DE TAREAS DE LAS RUTAS 
 AGFA ANAPURNA: 
 




Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CABINA DE PINTURA: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 
 CIZALLA MANUAL: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 DESCRIPCIÓN DE TAREAS PARA TODOS LOS COMPRESORES: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CORTADORA PROGRAMABLE M1: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 




 ELEVADOR MOTORES: 
 




Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 DESCRIPCIÓN DE TAREAS PARA TODAS LAS SIERRAS INGLETEADORAS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
156 
 
 CORTADORA FLEXICUT: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 




 PERFORADORA DE PERFIL PLUS: 
 




Fuente:  Software SM Plus pro® 
160 
 
 SELLADORA ARES PLUS SLE: 
 




Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 SIERRA SIN FIN: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 




 CORTADORA ULTRASONIC: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
165 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
8. DESCRIPCIÓN DE TAREAS DE LAS RUTINAS 
 RUTINA DE LUBRICACIÓN – CIZALLA MANUAL #2: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA DE LUBRICACIÓN - COMPRESORES: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 
 RUTINA DE LUBRICACIÓN – ELEVADOR MOTORES: 




 RUTINA DE LUBRICACIÓN – CORTADORA FLEXICUT: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA DE LUBRICACIÓN – CORTADORA PRORAMABLE M1: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 RUTINA DE LUBRICACIÓN – MÁQUINAS PLANAS: 




 RUTINA DE LUBRICACIÓN – PERFORADORA DE PERFIL PLUS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 RUTINA DE LUBRICACIÓN – SIERRA SIN FIN: 
 




 RUTINA DE LUBRICACIÓN – SIERRAS INGLETEADORAS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 RUTINA DE LUBRICACIÓN – T. CONTROLADORAS: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 RUTINA DE LUBRICACIÓN – CORTADORA ULTRASONIC: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 RUTINA MECÁNICA – COMPRESORES: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 CORTADORA FLEXICUT: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 CORTADORA PROGRAMABLE M1: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 SIERRAS INGLETEADORAS: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
 CORTADORA ULTRASONIC: 
 







9. MAESTRO DE ESPECIALISTAS 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
 
12. ÍNDICES DE EJECUCIÓN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
 SECCIÓN DE PRODUCCIÓN PRINCIPAL: 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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 SECCIÓN DE SERVICIOS GENERALES PRINCIPAL: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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13. REPORTE DE TIEMPOS PERDIDOS: 
Fuente:  Software SM Plus pro® 














14. REPORTES DE COSTOS: 
 REPORTE DETALLADO DE COSTOS PARA TODA LA EMPRESA (01 DE 
ENERO AL 24 DE JULIO): 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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Fuente:  Software SM Plus pro® 
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15. REPORTE DE COSTO DETALLADO DE REPUESTOS Y MANO DE OBRA       
(1 DE ENERO AL 24 DE JULIO): 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
200 
 
Fuente:  Software SM Plus pro® 
16. LAS MÁQUINAS MÁS COSTOSAS: 
Detalle de las tres máquinas que generaron más costos de mantenimiento en cuanto a mano de obra 
y repuestos durante la gestión. 
Módulo de costos – Las 3 máquinas más costosas 
